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Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Befcsti- 
gcn eincs RundschaftmeiDels in einem MeiQelhalter mit- 
tels Spannhiils'., bei der der Schaft des Rundschaftmei- 
Dels eine umlaufende Nut zum axial unverschiebbaren 
Festlegen einer geschlitzten Spannhiilse aufweist und 
bei der die mit ausgestanzten und/oder ausgedruckten 
HaJteelementen versehene Spannhiilse sich an der Wan- 
dung einer Bohrung des MeiBelhalters verspannt und so 
die Spannhiilse mit dem RundschaftmeiBel - bei freier 
Drehbarkeit des Schaftes des RundschaftmeiDels in der 
Spannhiilse - in der Bohrung des MeiDelhalters fest- 
legt. 

Ein RundschaftmeiBel mit MeiBelhalter dieser Art ist 
durch die DE-OS 19 40 577 bekannt. Die geschlitzte 
Spannhiilse ist dabei zwischen einem vorderen und hin- 
teren Anschlag des RundschaftmeiDels gehalten und 
liegt uber die gcsamte axiale Abmessung in einer Auf- 
nahmenut des Schaftes. Die Aufnahmenut im. Schaft des 
RundschafirneiBels fur die Spannhiilse erforden eine 
nachtragliche Bearbeitung des RundschaftmeiBel-Roh- 
lings. was die Herstellung des RundschaftmeiDels we- 
sentlich verteuert. Die Aufnahmenut in der Bohrung des 
MeiBelhalters weist eine zusatzliche Aufnahmenut aus, 
in die ausgebogene oder ausgedruckte Teile der Spann- 
hiilse einrasten. Beim Losen des RundschaftmeiBel; aus 
der Bohrung des MeiDelhalters miissen diese Teile der 
Spannhiilse in der Aufnahmenut des Schaftes auswei- 
chen konnen. Das Einbringen der Aufnahmenut in die 
Bohrung des MeiDelhalters verteuert den MeiOelhalter 
und damit die ges?mte Vorrichtung. 

Es ist Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung der 
eingangs erwahnten Art zu schaffen, die ohnc Aufnah- 
menut in der Bohrung des MeiBelhalters auskommt und 
zur axialen Festlegung der Spannhiilse auch keine auf- 
wendige Nacharbeit des gegossenen RundschaftmeiBel- 
Rohlings crfordcrt. 

Diesc Aufgabe wird nach der Erfindung dadurch gc- 
lost. daB die Nut des Schaftes sich nur uber etwa 10% 
bis 15% der Schaftlange erstreckt und als UmfangsriNe 
oder Umfangsnut in den Schaft eingewalzt oder einge- 
prcBt ist. daB die Halteelemente der Spannhiilse zum 
Schaft hin eingestanzt und/oder eingedriickt sind und in 
die UmfangsriNe oder Umfangsnut eingreifen und daD 
sich die Spannhiilse auBerhalb der Halteelemente nur 
an der Wandung der als Durchgangsbohrung ausgebil- 
deten Bohrung des MeiBelhalters" verspannt. Da die 
Halteelemente in der Spannhiilse nach inncn ragen, ist 
in der Bohrung des MeiBelhalters keine Aufnahmenut 
erforderlich. Die Umfangsrillen oder Umfangsnuten 
konnen in einem einfachen Walz- oder PreBvorgang, 
der sich an den Herstellvorgang des RundschaftmeiOel- 
Rohlings ausschlieOt. leicht eingebracht werden, ohne 
daD sich unerwiinschte Vcrformungen des Schaftes er- 
geben. Dieser Eingriff der Halteelemente der Spannhul- 
se reicht vollkommen aus. den sich drchenden Rund- 
schaftmeiDel in dem MeiBelhalter festzuhalten. wobei 
die Spannhiilse sich mit Spannkraft an der Bohrungs- 
wandung verspannt. Die Spannhiilse blcibt einfach, da 
sic in einem einfachen Stanz- und Biegevorgang mit den 
Halteelementen versehen werden kann. Der Rund- 
schaftmeiBel erfordert nach dem Prcssen des Rund- 
schaftmeiBel-Rohlings keine aufwendige Nacharbeit 
zum Einbringen einer breiten Aufnahmenut fur die 
Spannhiilse, die ja nicht nachtraglich eingewalzt oder 
eingepreBt werden kann. Die Umfangsrille oder Um- 
fangsnut erstreckt sich nur uber cincn schmalcn Ab- 



to 
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schnitt des Schaftes, wobei die Halteelemente in die 
Umfangsrille oder Umfangsnut eingreifen. Auch fur die 
Ausgcstaltung der Halteelemente gibt cs ausreichend 
Moglichkeiten, utn die axiale Festlegung der Spannhiilse 
»uf dem Schaft des MeiBelhalters zu errcichen. AuBer- 
dern wird praktisch die gesamte AuBcnflachc der 
Spannhiilse zur Kraftubertragung vom Rundschaftmei- 
Bel auf die Bohrungswandung der Bohrung im MeiBel- 
halter ausgeniitzt. 

Nach einer bevorzugten Ausgestaltung ist vorgese- 
hen, daB die Halteelemente auf Umfangsbahnen gleich- 
maBig verteilt angeordnet sind, damit sich die Spannhiil- 
se. uber den gesamten Umfang gleichmaBig an dem 
Schaft abstiitzt. 

Damit der RundschaftmeiBel und die Spannhiilse kcin 
unerwiinFchtes Axialspiel haben, sieht eine weitere Aus- 
gestaltung vor, daB die axialen Abmessungcn der Halte- 
elemente an die Breite der Umfangsrille oder Umfangs- 
nut angepaBt sind. 

Dar^spielfreie Eingriff der Halteelemente laBt sich 



dadurch erreichen, daB die Umfang?niie 
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einmal 

axialer Richtung halbkreisformigen Querschnitt auf- 
weist und daB die Halteelemente in axialer Richtung an 
diese Form angepaBt sind oder auch dadurch, daB die 
25 Umfangsnut durch senkrecht zur Mittellangsachse des, 
Schaftes stehende Wiinde begrenzt ist und daB die Hal> 
teelemente in axialer Richtung in parallel zu diesen 
Wanden verlaufcnde Absatze auslaufen. 

Als besonders vorteilhaft hat sich eine Ausgestaltung 
erwiesen.die dadurch gekennzeichnet ist. daB der Schaft 
im freien Endbereich eine einzige Umfangsrille oder 
Umfangsnut aufweist, die in kleinem Abstand zur freien 
Stirnflache des Schaftes angeordnet ist. und daB die Hal- 
teelemente im zugekehrten Endbereich der Spannhiilse 
eingestanzt und/oder eingedriickt sind. 

Eine eindeutige axiale Fixierung der Halteelemente in 
einer Umfangsrille wird dadurch erreicht, daB die Halte- 
elemente in Umfangsrichtung der Spannhiilse uber ihre 
gesamte Breite gleiche Abmessung aufweisen und daB 
40 die Halteelemente mit parallel zur Mittellangsachse des 
Schaftes ausgerichteten Stanzkanten versehen sind. 
wahrend bei einer Umfangsnut vorzugsweise vorgese- 
hen ist. daB die Halteelemente V-formig eingedriickt 
sind, mit in Umfangsrichtung verlaufenden Stanzkanten 
versehen sind und in axialer Richtung des Schaftes eine 
einheitliche, der Breite der Umfangsnut entsprechende 
Abmessung aufweisen. Im letzien Fall wird die Einbrin- 
gung der Halteelemente in die Spannhiilse dadurch er- 
leichtert, daB eine in Umfangsrichtung verlaufende 
Wand der Halteelemente mit der Stirnflache der Spann- 
hiilse zusammenfallt und mit dieser in einer Ebene senk- 
recht zur Mittellangsachse des Schaftes und der Spann- 
hiilse liegt. 

Die Erfindung wird anhand von in den Zcichnungen 
dargestellten Ausfuhrungsbeispielen naher erlautert. Es 
zeigt 

Fig. I im Langsschnitt eine Vorrichtung einen Rund- 
schaftmeiBel, der mittels einer Spannhiilse in der Boh- 
rung eines MeiBelhalters gehalten ist. wobei der Schaft 
des RundschafirneiBels eine einzige Umfangsrille zur 
Fixierung der Spannhiilse aufweist. 

Fig. 2 einen Querschnitt entlang der Linie II-II der 
Fig.]. 

Fig. 3 im Langsschnitt eine Vorrichtung mit einem 
RundschaftmeiBel. der mittels einer Spannhiilse in der 
Bohrung eines MeiBelhalters gehalten ist. wobei der 
Schaft des RundschaftmeiDels eine einzige Umfangsnut 
aufweist. und 
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Fig. 4 cinen Querschniti cntlang der Linie IV-IV dcr 
Fig. 3. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach Fig. 1 und 2 hat 
der MeiBeihaiter 20 eine durchgehende Bohrung 21, die 
. auf der Einfiih-seite mil eincn sich konisch crweitern- 5 
den Abschnitt 22 vc-rsehen ist. In die Bohrung 21 wird 
der RundschaftmeiBel 10 mit der Spannhulse 25 einge- 
setzt. die vorher auf den Schafi 11 des Rundschaftmei- 
Bels 10 aufgebracht und darauf axial unverschiebbar 
festgelegt wird. Zu diesem Zweck ist der Schaft im frei- 10 
' en EndbereichrnitderUmSigsrille 18.1 versehen.die in 
axialer Richtung gesehen einen halbkrcisformigen 
Querschnitt aufweist. Der RundschaftmeiBel 10 wird als 
Rohling geprcBt, wobei der Schaft 11 zylindrisch ausge- 
bildet ist und uber den konischen Abschnitt 12 in den 15 
Bund 13 ubergeht. An den Bi*~d 1 .3..5rW ; . A 0t sich die 
Abzugskehle 14 und der Abzugsbund 15 fur das Ab- 
zugswerkzeug an. Der Abzugsbund 15 geht in den Mei- 
Belkopf 16 uber, in den die Hartnietallspitze 17 eingelo- 
tet wird. * 20 

Die Spannhulse 25 erstreckt sich uber den wesentli- 
chen Teil der Schaftlange und ist mit dem Langsschlitz 
26 vcrsehen. Der Durchmesser der Spannhulse 25 ist so 
gewahlt, daB sich die Spannhulse 25 nach dem Einsetzen 
in die Bohrung 21 des MeiBelhalters 20 unter 6pannung 25 
an die Bohrungswandung anlegt. Die Spannhulse 25 ist 
dann unverdrehbar in der Bohrung 21 gehalten, der 
Schaft 1 1 des RundschaftmeiBels 10 bleibt aber drehbar 
in der Spannhulse 25. Damit der RundschaftmeiBel 10 
axial in der Spannhulse 25 gehalten bleibt, ist im freien 30 
Endbereich des Schaftes 11 die einzige Umfangsrille 
18.1 eingebracht. Dies erfolgt unmittelbar nach dem 
Herstellen des RundschaftmciBel-Rohlings durch Ein- 
walzen oder Einpressen. Da sich die Umfangsrille 18.1 
nur iiber einen sehr kleinen Teil der axialen Abmessung 35 
des Schaftes 1 1. d.h. etwa 10 % bis etwa ^5 %. erstreckt. 
kann diese Verformung des Schaftes 1 1 ohne Verande- 
rung des Durchmessers in den angrenzenden Bereichen 
des Schaftes 11 erfolgen. Die UmfangsriJIe 18.1 ist also 
sehr schnell und leicht cinzubringen..Die Spannhulse 25 40 
tragt in dem Bereich. dcr die Umfangsrille 18.1 uber- 
deckt. mehrere Halteclemente 27, die gleichmaBig iiber 
den Umfang verteilt sind und in die Umfangsrille 18.1 
eingreifen. Die Halteelemente 27 sind eingestanzt und/ 
oder eingedruckt una sind in axialer Richtung an die 45 
Form der Umfangsrille 18.1 so angcpaBt. daB zwischen 
der Spannhulse 25 und dem Schaft 1 1 kein Axialspicl 
auftritt. Der Querschnitt nach Fig. 2 zeigt die Vertcilung 
der Halteelemente 27 iiber den Umfang des Schaftes 1 1. 
Dabei genugt es. wenn die Halteelemente 27 im ent- 50 
spannten Zustand der Spannhulse 25 nur teilweise in die 
Umfangsrille 18.1 ragen. damit auch bei aus dem Mei- 
Beihaiter 20 entferntem RundschaftmeiBel 10 die 
Spannhulse 25 noch auf dem Schaft 11 gehalten bleibt. 
Die Halteelemente 27 lasscn sich leicht eindriicken. 55 
wenn sie durch Stanzkanten, die parallel zur Mittcl- 
liingsachse des Schaftes 1 1 und der Spannhulse 25 ver- 
laufen. abgeteilt sind und in Umfangsrichtung gesehen 
iiber die gesanue Breite der Umfangsrille 18.1 cine ein- 
heitliche Abmessung aufweisen. Die durch die Stanz- t> () 
kanten abgetcilten Bereiche der Spannhulse 25 konnen 
als Halteelemente 27 dann so eingedruckt oder eingc- 
preBt werden, daB sie sich an die halbkreisformige Um- 
fangsrille 18.1 anpassen. 

Bei dem Ausfuhrungsbeispiel nach den Fig. 3 und 4 b - t 
werden als Halteelemente 27 V-formigc Bereiche einge- 
druckt oder eingepreBt. Dabei sind die Halteelemente 
27 direkt im AnschluB an den dem MeiBclkopf 16 abge- 



kehrten Endbereich der Spannhulse 25 angeordnet. Die 
Stanzkanten fur die Halteelemente 27 sind in Umfangs- 
richtung dcr mit rechteckformigem Querschnitt vcrse- 
hener Umfangsnut 18.2 ausgericiitel. In axialer Rich- 
tung haben die Halteelemente 27 cine Abmessung, die 
der Breite dcr Umfangsnut 18.2 entspricht. Dabei bilden 
die in Umfangsrichtung verlaufendcn Wande der Um- 
fangsnut 18.2 Anschlage fur die eingcJriickten oder ein- 
gepreBten Halteclemente 27, die in Umfangsrichtung 
ebenfalls mit Wanden senkrecht zur MittcIIangsachse 
des Schaftes 11 und der Spannhulse 25 stehen und Ge* 
genanschlage fur die Anschlage, d. h. Wande der Um- 
fangsnut 18.2, bilden. Die Spannhiilsc 25 ist damit axial 
unverschiebbar auf dem Schaft 11 des Rundschaftmei- 
Bels 10 festgelegt. Durch die Eigenelastizitat der Spann- 
hiilsc 25 mit dem Langsschlitz 26 ist es moglieh, die 
Spannhulse 25 vor dem Einsetzen in die Bohrung 21 des 
MeiBelhalters 20 auf dem Schafi 11 festzuklipscn. Mit 
den} Einsetzen in die Bohrung 21 wird die Spannhiilsc 25 
aus dem entspannten Zustand zusammcngcdriickt, so 
daB sie sich unter Spannung an die Bohrungswandung 
21 anlegt. Dabei werden die Halteelemente 27 tiefer in 
die Umfangsnut 18.2 cingefiihrt, stoBcn aber noch nicht 
auf dem Nutgrund auf. 

/ / 

Pa ten tan sprue he 

I. Vorrichtung zum Befestigen eines Rundschaft- 
meiBels in einem MciBelhaher miitcls Spannhulse, 
bei der dcr Schaft des RundschaftmeiBels eine urn- 
laufende Nut zum axial unverschiebbaren Festle- 
gen einer geschlitztcn Spannhiilsc aufweist und bei 
der die mit ausgestanzten und/oder ausgedriickten 
Halteelementen versehene Spannhulse sich an der 
Wandung einer Bohrung des MeiBelhalters vcr- 
spannt und so die Spannhulse mit dem Rundschaft- 
meiBel — bei freicr Drehbarkeit des Schaftes des 
RundschaftmeiBels in der Spannhulse — in der 
Bohrung des MeiBelhalters festlegt, 'indnrch ge- 
kennzeichnet, 

daB die Nut des Schaftes (1J) sich nur iiber etwa 
10% bis 15% der Schaftlange erstreckt und als Um- 
fangsrille (18.1) oder Umfangsnut (18.2) in den 
Schaft (1 l)eingewalzt oder eingepreBt ist. 
daB die Halteelemente (27) dcr Spannhulse (25) 
zum Schaft (11) hin eingestanzt und/oder einge- 
druckt sind und in die Umfangsrille (18.1) oder Um- 
fangsnut (18.2) eingreifen und 
daB sich die Spannhiilsc (25) auBerhalb der Halte- 
elemente (27) nur an der Wandung der als Durch- 
gangsbohrung ausgebiideten Bohrung (21) des 
MeiBelhalters (20) verspannt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch I. dadurch gckenn- 
zeichnet. daB die Halteelemente (27) auf einer Urn- 
fangsbahn gleichmaBig verteilt angeordnet sind. 

3. Vorrichtung nach Anspruch I oder 2. dadurch 
gekennzcichnet. daB die axialen Abmessungen der 
Halteclemente (27) an die Breite der Umfangrille 
(18.1) oder Umfangnut (18.2) angcpaBt sind. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zcichnet. 

daB die Umfangsrille (18.1) in axialer Richtung 
halbkreisformigen Querschnitt aufweist und 
daB die Halteelemente (27) in axialer Richtung an 
diese Form angcpaBt sind (Fi.-j. I und 2). 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3. dadurch gekenn- 
zcichnet, 

daB die Umfangsnut ( 18.2) durch senkrecht /ur Mit- 



PS 37 12 427 

5 



tellangsachse des Schaftes(l l)stehende Wande be* 
grenzt ist und 

daQ die Halteelemente (27) in axialer Richtung in 
parallel zu diescn Wanden verlaufende Absatze 
auslaufer. (Fig. 3 und 4). 5 

6. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

daO der Schaft (1 1) im freien Endbereich eine einzi- 
ge Umfangsrille (18.1) oder Umfangsnut (18.2) auf- 
weist, die in kleinem Abstand zur freien Stirnflache io 
des Schaftes (1 1) angtordnet ist. und 
daQ die Halteelemente (27) im zugekehrten Endbe- 
reich der Spannhulse (25) eingestanzt und/odef ein- 
gedriicktsind. 

7. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- is 
zeichnet, 

daQ die Halteelemente (27) in Umfangsrichtung der 
Spannhulse (25) uber die gesamte Breite der Urn- 
fangsrille (18.1) oder Umfangsnut (18.2) gleiche Ab- 
messung aufweisen und 20 
daB die Halteelemente (?7) mit parallel zur Mittel- 
langsachse des Schaftes (11) ausgerichteten Stanz- 
kanten versehen sind. 

8. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Halteelemente (27) V-formig ein- 25 
gedriickt sind, mit in Umfangsrichtung ff verlaufen- 
den Stanzkanten versehen sind und in axialer Rich- 
tung des Schaftes (11) eine einheitliche, der Breite 
der Umfangsnut (18.2) entsprechende Abmessung 
aufweisen. 30 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daO eine in Umfangsrichtung verlaufende 
Wand der Halteelemente (27) mit der Stirnflache 
der Spannhulse (25) zusammenfalit und mit dieser 

in einer Ebene senkrecht zur Mittellangsachse des 35 
Schaftes (1 1) und der Spannhulse (25) liegt. 
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ABSTRACT: 

The invention relates to a round-shank cutting tool with tool holder, in which the shank of the 
cutting tool is held in the bore of the tool holder by means of a split clamping sleeve, the clamping 
sleeve being restrained on the bore wall, and the shank of the round-shank cutting tool being 
held in a rotatable but axially fixed manqer in the clamping sleeve. The manufacture of the 
round-shank cutting tool is simplified by the clamping sleeve being provided with holding 
elements which are punched in and/or indented to the inside, engage in at least one peripheral 
flute or peripheral groove rolled or impressed into the shank and hold the clamping sleeve in an 
axially fixed position on the shank of the round-shank cutting tool. 
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Description 



The invention relates to an appliance for securing a straight shank cutter in a too! 
holder by means of a clamping sleeve, where the shank of the straight shank cutter has a 
revolving groove for attaching a slit clamping sleeve such that it is axialiy stationary, and 
where the clamping sleeve having punched-cn and/or pressed-on retaining elements is 
braced to the wall of a bore hole of the tool holder and thereby fixes the clamping sleeve 
to the straight shank cutter — the shank of the straight shank cutter being freely rctatable 
in the clamping sleeve — in the bore hole of the toot holder. 

A straight shank cutter with a tool holder of this type is disclosed in DE-OS 19 -40 
577. The slit clamping sleeve is thereby held between a front and a back stopper of the 
straight shank cutter and lies over its entire axial dimension in a recess groove of the 
shank. The recess groove in the shank of the sn-aigh: shank cutter for the clumping sleeve 
requires subsequent work on the straight shank'Souer blank, which increases considerably 
the costs of manufacturing the straight shank cutler. The recess groove in ihti bore hole of 
the tool holder has an additional recess groove into which the bent-ou: or pressed-out 
parts of the clamping sleeve lock into place. When the straight shank cutter is removed I 
from the bore hole of the tool holder, these parts of the clamping sleeve have to be able to 
extend in the recess groove of the shank. The creation of the recess groove in the bore 
hole of the too! holder increases the manufacturing costs for the tool holder and thereby 
for the entire appliance. 

The object of the invention is to create an appliance of the type mentioned at the 
beginning, which does not need a recess groove in the bore hole of the tool holder and 
which also does not require complicated reworking of the cast straight shank cutter blank 
for axialiy securing the clamping sleeve. 

This objective is attained in accordance with the invention through the fact that the 
groove of the shank extends over only approx, 10 % to 15% of the length of the shank 
and is rolled or molded into the shank as a peripheral channel or peripheral groove, such 
that the retaining elements of the clamping sleeve are punched and/or pressed in towards 
the shank and protrude into the peripheral channel or peripheral groove, and that the 
clamping sleeve outside of the retaining elements is braced only to the wall of the bore 
hole of the tool holder that is embodied as a through hole. Since the retaining elements in 
the clamping sleeve project towards the inside, no recess groove is required in the bore 
hole of the tool holder. The peripheral channels or peripheral grooves can be easily made 
in a simple rolling or molding cycle, which fellows the manufacturing of the straight 
shank cutter blank, without any undestred changes in shape in the shank. This projection 
of the retaining elements of the clamping sleeve is sufficient to hold the rotating straight 
shank cutter in :he tool holder, wherein the clamping sleeve is braced with tension force 



to the bore hole wall. The clumping sleeve remains simple, as it can be provided with the 
retaining elements in one simple punching and bending procedure. After the straight 
shank cutter blank is molded, the straight shank cutter requires no complicated rework to 
make a wide recess groove for the clamping sleeve, which can be rolled in or molded in 
at a later stage. The peripheral channel or peripheral groove extends only over a narrow 
section of the shank, wherein the retaining elements protrude into the peripheral channel 
or peripheral groove. There are also sufficient possible embodiments for the retaining 
elements in order to secure the clamping sleeve axially on the shank of the tool holder. 
Furthermore, almost the entire surface of the clamping sleeve is used for the transmission 
of power from Che straight shank cutter to the wall of the bore hole in the tool holder. 

In accordance with a preferred embodiment, the retaining elements are disposed at 
regular intervals on peripheral paths, so that the clamping sleeves are supported evenly on 
the shank over the entire periphery. 

In order to prevent the straight shank cutter and the clamping sleeve from having 
any undesired axial play, a further embodiment has the axia! dimensions of the retaining 
elements adapted to the width of the peripheral channel or peripheral groove. 

The projection of the retailing elements without any play is achieved through the { 
fact tha: the peripheral channel has a semicircular cross-section in the axia! direction and 
that the retaining elements are adapted to this shape in the axial direction, or through the 
face that the peripheral groove is restricted through walls standing at right angles to the 
center longitudinal axis of the shank and that the retaining elements extend in the axial 
direction parallel to these walls. 

One embodiment which has proven to be particularly advantageous is characterized 
by the fact that the shank has a single peripheral channel or peripheral groove in the area 
of the free end, which channel or groove is disposed at a short distance from the free end 
face of the shank, and that the retaining elements are punched and/or pressed in the area 
of the opposite end of the clamping sleeve. 

A clear axial attachment of the retaining elements in a peripheral channel is attained 
through the fact that the retaining elements are of the same size in the peripheral direction 
of the clamping sleeve over its entire width and that the clamping elements have stamping 
edges that are arranged parallel to the center longitudinal axis of the shank, while in the 
case of a peripheral groove, advantageously, the retaining elements are pressed in in a V 
shape, have stamping edges running in a peripheral direction and are the same size in an 
axial direction of the shank, corresponding to the width of the peripheral groove. In the 
latter case, the creation of the retaining elements in the clamping sleeve is mads easier 
through the fact that a wall of retaining elements running in the peripheral direction 
coincides with the end face of the clamping sleeve and lies with this on one plane at right 
angles to the center longitudinal axis of the shank and the clamping sleeve. 



The invention will be explained in more detail using the exemplary embodiments 
shown in the drawings. These show: 

Fig. 1 a longitudinal section of an appliance with a straight shank cutter thai is held 
by means of a clamping sleeve in the bore hole of a tool holder, wherein the shank of the 
straight shank cutter has a single peripheral channel for attaching the clamping sleeve. 

Fig. 2 a cross-section along Line IMI of Fig. L 

Fig. 3 a longitudinal section of an appliance having a straight shank cutter that is 
held by means of a clamping sleeve in the bore hole of a tool holder, wherein the shank of 
the straight shank center has a single peripheral groove, and 

Fig. 4 a cross-section along Line IV-IV of Fig. 3. 

In the exemplary embodiment in accordance with Figs. 1 and 2, a tool holder 20 has 
a through bore hole 21. which has a conicaily expanding section 22 at the entrance side. A 
straight shank cutter 10 having a clamping sleeve 25, which is first applied to a .shank 11 
of a straight shank cutter 10 and thereby made N a*i*iiy stationary, is inserted into bore hole 
21. To this end, the free end of the shank has a peripheral channel 18. L which has a 
semicircular cross-section when seen in the axial direction. Straight shank cutter 10 is 
molded as a blank, wherein shank 11 is embodied as a cylinder and turns into a collar 13 
via a conical section 12, Connected to collar 13 ore a discharge groove 14 and a discharge' 
collar 15 for the discharge tool. Discharge collar 15 turns into a cutter head 16. into which 
carbide tips 17 are soldered. 

Clamping sleeve 25 extends along most of the length of the shank and has a 
longitudinal slit 26. The diameter of clamping sleeve 25 is chosen such that, after being 
inserted into bore hole 21 of tool holder 20, clamping sleeve 25 lies under tension 
alongside the wall of the bore hole. Clamping sleeve 25 is then held stationary in bore 
hole 21, while shank 1 1 of straight shank cutter 10 remains rotatable in clamping sleeve 
25. So as to hold straight shank cutter 10 axially in clamping sleeve 25, one peripheral 
channel 18.1 is made in the free end of shank 11. This is rolled in or molded in 
immediately after the straight shank cutter blank is manufactured. Since peripheral 
channel 18.1 extends only along a very small part of the axial dimension of shank 11. i.e. 
approximately 10% to 15%, this change in shape of shank 11 can be made without 
changing the diameter in the adjacent regions of shank II. Peripheral channel 18.1 can 
therefore be made very quickly and easily. In the area covering peripheral channel 18.1. 
clamping sleeve 25 has a plurality of retaining elements 27, which are distributed evenly 
over the periphery and protrude into peripheral channel 18.1. Retaining elements 27 are 
punched and/cr pressed in and are adapted in the axial direction to the shape of peripheral 
channel 18.1 such that there is no axial play between clamping sleeve 25 and shank 11. 
The cross-section shown in Fig. 2 shows the distribution of retaining elements 27 around 
the periphery of shank 11. It is sufficient if retaining elements 27 protrude only partially 
into peripheral channel 18.1 when clamping sleeve 25 is released in order for clumping 



sleeve 25 to remain held on shank 1 1 even when straight shank cutter 10 is removed from 
tool holder 20. Retaining elements 27 can be slightly pressed in if they are partitioned off 
by stamping edges that run parallel to the center longitudinal axis of shank 11 and 
clamping sleeve 25 and, seen from rhe peripheral direction, are the same in size over the 
entire width of peripheral channel 18J. The areas of clamping sleeve 25 that are 
sectioned off by the stamping edges can then be pressed in or molded in as retaining 
elements 27 such that they fit into semicircular peripheral channel 18.1. 

In the exemplary embodiment in accordance with Figs. 3 and 4. V -shaped ureas are 
pressed in or molded in as retaining elements 27. Retaining elements 27 are thereby 
disposed directly after the end of clumping sleeve 25 that is opposite to cutting head 16. 
The stamping edges for retaining elements 27 are arranged in a peripheral direction to a 
peripheral groove 18.2, which has a rectangular cross-section. In the axial direction, 
retaining elements 27 are the same in size as the width of peripheral groove 1S.2. The 
walls of peripheral groove 18.2 running in the^peripheral direction thereby form stoppers 
for the pressed-tn or molded-in retaining e!emems*27. which also stand with walls a: right 
angles to the center longitudinal axis of shank 11 in the peripheral direction, and form 
opposite stoppers for the stoppers, i.e. walls of peripheral groove 18,2. Clamping sleeve 
25 is thereby axialiy stationary on shank 11 of straight shank cutter 10. Through clamping 
sleeve's 25 own elasticity with a longitudinal sii<: 26, it is possible to clip clamping sleeve 
25 before ic is inserted into bore hole 21 of tool holder 20 on shank 11. When insetted 
into bore hole 21, clamping sleeve 25 is pressed together out of its released state, such 
that it lies under tension alongside the wall of bore hole 21. Retaining elements 27 are 
thereby inserted deeper into peripheral groove 81.2, but do not quite touch the base of the 
groove. 



Patent Claims 



i. An appliance for securing a straight shank cutter in a tool holder by means of a 
clamping sleeve, where the shank of the straight shank cutter has a revolving groove for 
the axially stationary securing of a slit clamping sleeve and where the clamping sleeve 
having punched-out and/or pressed-out retaining elements is braced to the wall of a bore 
hole of the tool holder and thereby fixes the clamping sleeve to the straight shank cutter 
— the shank of the straight shank cutter being freeiy rotatable in the clamping sleeve — 
in the bore hole of the tool holder, characterized by the fact that 
the groove of the shank (11) extends only .along appro*. -iOft-io. 13* of thejength of the 
shank and is rolled or moldcd*inco the shank (11) as a peripheral channel ( 18.1) or a 
peripheral groove (18.2)/ 

the retaining elements (27) of the clamping sleeve (25) are punched and/or. pressed into 
the shank (11) and protrude into the peripheral channel ( 18.1) or peripheral groove (18.2) 
and 

the clamping sleeve (25) outside of the retaining elements (27) is braced only to the wall 
of the bore hole (21) of the tool holder (20) tha: is embodied as a through hole. 

2. The appliance in accordance with Claim I, characterized by the fact that the 
retaining elements (27) are evenly distributed on a peripheral path. 

3. The appliance in accordance with Claim 1 or Claim 2, characterized by the fact that 
the axial dimensions of the retaining elements (27) are adapted to the width of the 
peripheral channel (18.1) or peripheral groove (18.2). 

4. The appliance in accordance with Claim 3, characterized by the fact that 

the peripheral channel (18.1) has a semi-circular cross-section in an axial direction and 
the retaining elements (27) are adapted to this shape in an axial direction (Fig. I and 2). 

5. The appliance in accordance with Claim 3, characterized by the fact that 

the peripheral groove (18.2) is restricted by walls standing at right angles to the center 
longitudinal axis of the shank (11) and 

the retaining elements (27) extend in an axial direction in steps running parallel to these 
walls (Fig. 3 and 4). 

6. The appliance in accordance with one of Claims 1 to 5, characterized by the fact 
that 

the shank (11) has at its free end a single peripheral channel (18.1) or peripheral groove 
(18.2) which is disposed a short distance from :be free end face of the shank (11), and 
the retaining elements (27) are punched and/or pressed into the opposite end region of the 
clamping sleeve (25). 



7. The appliance in accordance with Claim 4, characterized by the fact that 

the retaining elements (27) are the same in size in the peripheral direction of the clamping 
sleeve (25) over the entire width of the peripheral channel (18-1) or peripheral groove 
(18.2) and 

the retaining elements (27) have stamping edges aligned parallel to the center longitudinal 
axis of the shank (11). 

8. The appliance in accordance with Claim 5, characterized by the fact that the 
retaining elements (27) are pressed in in a V shape, have stamping edges running in the 
peripheral direction and are all of the same size in an axial direction to the shank (11), 
corresponding to the width of the peripheral groove (18,2). 

9. The appliance in accordance with Claim 8. characterized by the fact that a wall of 
the retaining elements (27) running in a peripheral direction coincides with the end face 
of the clamping sleeve (25) and lies on the same plane as this, at right angles to the 
central longitudinal axis of the shank (11) and the elamping sleeve (25). 
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